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Tensioning nut to connect nozzle body to base of fuel injection nozzle 
for IC engines consists of deep-drawn thin-walled sheet steel with 
thread and collar having bore for nozzle body 
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Abstract 



The tensioning nut is of deep-drawn thin-walled sheet steel with thread (4). The outer nut jacket (12) has 
an integral diver part (13) to screw the thread to the nozzle base. The end face (5) of the nut facing the 
nozzle body merges into a collar (6). A separate ring part (8) with bore (9) for the nozzle body engages 
on the inside (7) of the collar An inner ring surface (10) on the inside of the ring part engages sealing on 
the nozzle body. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder einge retch ten Unterlagen entnommen 

© Spannnnutter 

(57) Vorgeschlagen ist eine kostengunstig zu fertigende 
Spannmutter (1) zum Verbinden eines Dusenkorpers mit 
einem Dusengrundkorper eines Injektors fur Kraftstoff. 
Diese Spannmutter (1) ist erfindungsgemafc aus tiefgezo- 
genem, dunnwandtgen Stahlblech mit eingewalztem Ge- 
winde (4) zum Aufschrauben auf den Dusengrundkorper 
ausgebildet. sie an an einer Stirnseite (5) einen senkrecht 
zu ihrer Axialerstrekung verlaufenden und nach innen ge- 
bogenen Kragen (6) mit einer Innenseite (7). An diese In- 
nenseite (7) ist ein separates Ringteil (8) angelegt. Das 
Ringteil (8) hat axial innen eine Innenringflache (10) als 
Dichtflache fur den Dusenkorper. Gleichzeitig weist der 
Kragen (6) eine Aufcenringflache (11) auf, uber welche die 
Spannmutter (1) mit verschraubtem Dusengrundkorper 
auf einem Absatz eine Aufnahme der Brennkraftmaschine 
dichtend anordenbar ist. 
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Beschreibung 

Gebict tier Erfindung 

(0001] Die Erfindung beiriffi eine Spannmutter zum Ver- 5 
binden eines Dtisenkorpcrs mil einern Diisengrundkorper ei- 
nes Injekiors fur Kraflsioff, vorzugsweise fiir eine qualitats- 
gercgclie Brcnnkraftmaschine, welchc Spannmutter hulscn- 
artig ausgebildet ist und an ihrem Innenmantel ein Gewinde 
zum Vcrschrauben mil dem Dusengrundkorper hat, wobei 10 
sie mil ihrem AuBenmantel in einen Zylinderkopf der 
Brennkrafimaschine einbaubar ist und wobei sie, zumindesi 
mittelbar, im Bereich ihrer dem Diisenkorper zugewandten 
Stirnseite einerseils am Innenmantel eine Innenringflache 
fiir eine dichtende Anlage einer Stirnseite des Diisenkorpers 15 
und andererseits am AuBenmantel eine AuBenringflache zur 
dichtenden Anlage an einem Ringabsatz der Brennkraftma- 
schine aufweist. 

Hintergrund der Erfindung 20 

[0002] Ein derartiges Spannelement geht aus der als gal- 
tungsbildend betrachteten GB21 33 479 A hervor. Dieses 
wird fiir eine kraftsioffdichte Verbindung eines eine Dusen- 
nadel umschlicBendcn Dusenkdrper mil cincm Diiscngrund- 25 
korper einer nockengetriebenen Pumpe-Diise-Einheii zur 
Direkteinspritzung von DieselkrafistorT verwendet. Es ist in 
einem Zylinderkopf bzw. einer Urngebungskonstruklion be- 
festigbar. 

|0003] Nachteilig ist es bei dem vorbekannten Spannele- 30 
ment, daB es relativ massiv in einem ZerspanungsprozeB 
hergestellt werden muB. Fiir die GroBserienfertigung bedeu- 
tet dies einen erheblichen Materialeinsatz bei relativ hohen 
Fertigungskosten. Des Weiteren ist festzustellen, dass die 
Materialstruktur durch die spanende Bearbeitung ge- 35 
schwacht ist und dass im Bereich der dem Diisenkorper zu- 
gewandien Stirnseite der Spannmuller ein relativ massiv 
ausgebildeter Ringkragen zur Bildung einer Dichtflache 
zwischen dem Diisenkorper und der Spannmutter vorliegt. 
Diese Dichtflache kann zum anderen nicht problemlos radial 40 
erweitert werden. 

Aufgabe der Erfindung 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Spann- 45 
mutter der vorbeschriebenen Art zu schaffen, bei welcher 
die aufgezeiglen Nachteile beseitigt sind. 

Zusammenfassung der Erfindung 

50 

[0005] ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die 
MerkmaJe des kennzeichnenden Teils des Anspruchs 1 ge- 
lost. 

[0006] Demnach besteht die Spannmutter aus tiefgezoge- 
nem, diinnwandigen Stahlblech mil eingearbeitetem Ge- 55 
winde, wobei ihr AuBenmantel ein einleilig mil dieser ver- 
bundenes Mitnehmermittel zum Verschrauben des Gewin- 
des mit dem Dusengrundkorper hat und wobei die Spann- 
mutter im Bereich ihrer dem Diisenkorper zugewandten 
Stirnseite in einen zumindesi annahernd orthogonal zu ihrer 60 
Langscrstreckung vcrlaufcndcn Kragcn ubcrgcht, an dessen 
Innenseite ein separates Ringteil mil einer Bohrung fiir den 
Diisenkorper angelegt ist, an welchem Ringteil axial innen 
die Innenringflache fiir den Diisenkorper verlauft. 
|0007] Durch diese Ausbildung sind die eingangs zitierten 65 
Nachteile mit einfachen Mitteln beseitigt. Die nunmehr lief- 
gezogene Spannmuller lasst sich vergleichsweise kosten- 
giinstig fertigen. Zum anderen besitzt sie eine ausreichend 




gute Fesligkeit, da wahrend des Umfonnvorgangs deren 
Materia] fasern quasi erhallen bleiben. 

|0008] Das Gewinde zum Verschrauben mil dem Diisen- 
grundkorper kann gleich beim Umformvorgang spanlos, 
beispielsweise durch Einwalzen/Rollieren. hergestelll wer- 
den. Allernativ hicrzu ist es vorgesehen, das Gewinde durch 
einen spanabhebenden Vorgang wie Schneiden zu schaffen. 
|0009] Glcichzcitig ist durch den orthogonalcn Kragcn 
eine her\'orragende Anlageflache fiir das Ringieil herge- 
slellt. Dieser Kragen kann relativ diinnwandig geferligl wer- 
den, wobei er in elwa eine gleiche Wandstarke besitzi, wie 
die Spannmutter im Bereich der diisenkorperseitigen Stirn- 
seite. 

[0010] Durch das separate Ringteil kann die erfindungsge- 
maBe Spannmutter an die jeweiligen Gegebenheiten am Dii- 
senkorper adapt ierl werden. Mil anderen Worten gesagt 
konnen konstruktive Anderungen an diesem Teil enlfallen. 
Gleichzeitig lassen sich durch das separate Ringteil relativ 
einfach die stirnseitigen Dichtflachen zum Diisenkorper 
bzw. zum Absalz am Zylinderkopf den Erfordemissen an- 
passen. Somit sind relativ breite Dichtflachen mit einer hier- 
durch erzielbaren geringen Flachenpressung herstellbar. 
|0011] In Fortbildung der Erfindung ist es vorgeschlagen, 
das Ringteil am Innenmantel der Spannmutter iiber eine 
PrcBpassung bzw. cine Verstcmmung/Verpragung, bei- 
spielsweise dichtend, anzuordnen. Hierdurch liegt eine ver- 
liersichere Einheit vor, wodurch sich ein Transport oder eine 
Montage einfacher und sicherer gestaltet. Allernativ ist es 
vorgesehen, das Ringieil iiber eine Ubergangs- bzw. Spiel- 
passung am Innenmaniel der Spannmutter zu fuhren und die 
dichtende Verbindung erst beim Verspannen des Diisenkor- 
pers mit dem Dusengrundkorper zu schaffen. 
[0012] Als Anlage der Spannmutter am Absatz der Brenn- 
kraftmaschine bzw. konkreter gesagt am Absatz des Zylin- 
derkopfes ist entweder eine AuBenseite des Kragens bzw. 
eine AuBenringflache eines das Ringteil axial verlangernden 
Axial ansatzes vorgeschlagen. I^etziere MaBnahme hat den 
Vorteil, dass die Spannmutter lediglich die Zugkraft aus der 
Verschraubung mit dem Diisengrundkorper aufnehmen 
muss. Die Krafte auf die Dichtflachen werden durch das se- 
parate Ringteil aufgenommen. Somit konnen hier ggf. ge- 
eignete VerschleiBschutzmaBnahmen appliziert werden, die 
sich ansonsten bei Anbringung an der Spannmutter (z. B. 
Harten dieser) als relativ aufwandig darstcllcn wiirden. 
[0013] Vorgeschlagen ist es zwar, dass der Axial ansatz 
einteilig mit dem Ringieil verbunden ist, jedoch ist es aller- 
nativ auch vorgesehen, den Axialansatz separat gegenuber 
dem Ringteil auszubilden. 

|0014] Als Mitnehmermittel zum Verschrauben der 
Spannmutter mit dem Dusengrundkorper sind erfindungsge- 
maB Einpragungen/Einformungen oder Mehrkanlausbildun- 
gen vorgesehen. Dem Fachmann erschlieBen sich an dieser 
Stelle selbstverstandlich noch weitere MaBnahmen wie La- 
schen, randel- oder bordelarlige Gestaliungen, Nasen und 
Ahnliches. Die Mitnehmermittel konnen am gesamten Au- 
Benmantel der Spannmuller angeordnet sein. 
[0015] Der Schulzbereich dieser Erfindung bezieht sich 
zwar insbesondere auf Spannmuttem zum Verbinden eines 
Dusenkorpers mit einem Dusengrundkorper eines Injekiors 
fur Dieselkraftstoff (Zeit- oder kantengesteuerte Einspritz- 
systemc). Jedoch gibt cs eine Viclzahl von weiteren Anwcn- 
dungsmoglichkeiten. So ist beispielsweise auch an Spann- 
schrauben im gleichen Einsatzgebiel bzw. an Spannele- 
menle fur Injekloren bei quantitatsgeregellen Brennkraftma- 
schinen oder an Spannelementc fiir Injekloren flussigerMe- 
dien allgemeiner Art gedacht. 
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Kurze Bcschreibung der Zeichnung 

1 001 6] Die Krfindung ist zweckmaBigerweise anhand der 
Xcichnung niiher beschriehen. lis zeigen: 
1 0017 1 Fig. la bis 1c eine erfindungsgemaBe Spannmulier 
mil separaleiTi Ringteil und 

1 00 18] Fig. 2a bis 2c die Spannmulier nach Fig. 1, deren 
Ring lei I einen Axialansaiz besitzt. 

Ausfuhrliche Beschreibung der Zeichnung 

[0019] Die Spannmulier 1 nach den Figuren isi aus diinn- 
wandigem BlechwcrkstofT in einem Tiefziehverfahren her- 
gesielli. Sie hai im Bereich einer einem Dusengrundkorper 
zugewandien Slimseite 2 an ihrem Innenmantel 3 ein Ge- 
windc 4. Das Gewinde 4 wird, muss jedoch nicht, vorteil- 
hafterweise gleich beim Tiefziehen auf einer Umformma- 
schine mil eingewalzl. Somil entfalli ein separater Bearbei- 
tungsvorgang. Durch das Einwalzen wird gleichzeitig Span- 
abfall vennieden. 

[0020] Im Bereich ihrer weiteren Slimseite 5, welche ei- 
nem zeichnerisch nichl oflenbarten Diisenkorper zugewandl 
ist (siehe auch Beschreibungseinleilung), besilzt die Spann- 
mulier 1 einen Kragen 6. Letzlerer verlauft hier senkrechl zu 
einer Langscrstreckung der Spannmutter 1 und erslrcckl 
sich radial nach innen. Er hai eine Innenseile 7. An dieser In- 
nenseile 7 liegt ein separates Ringteil 8 mit einer Bohrung 9 
fur den Diisenkorper an. Das Ringteil 8 ist beispielsweise 
uber eine PreBpassung am Innenmantel 3 der Spannmutter 1 
dichtend gefuhrt. Es hat eine Innenringflache 10. Diese dient 
bei einer Verschraubung der Spannmutter 1 mit dem Dusen- 
grundkorper uber das Gewinde 4 als Anlage- und Dichlfla- 
che fur den zuvor eingeleglen Diisenkorper. 
[0021] Des Weiteren ist am Kragen 6 eine AuBenringfla- 
che 11 gebildet. Uber diese ist die Spannmutter 1 im ver- 
schraubten Zustand mit dem Dusengrundkorper dichtend an 
einem Absatz einer k om piemen laren Aufnahme der Brenn- 
kraftmaschine anordenbar. Denkbar und vorgesehen ist bei- 
spielsweise ein Einschrauben der vorgenannten Einheit. 
[0022] Ein AuBenmantel 12 der Spannmutter 1 ist weitest- 
gehend glattflachig hergestellt. Er hat jedoch im Bereich der 
Slimseite 5 ein Mitnehmermittel 13 zum Eingriff eines 
Werkzeuges fur das Verschrauben der Spannmutter 1 mil 
dem Dusengrundkorper. Zeichnerisch offenbart ist. dass das 
Mitnehmermittel 13 beispielsweise aus ringformig am Au- 
Benmantel 12 verteilten Einpragungen/Einformungen be- 
steht. Denkbar ist es jedoch auch, Mehrkanlprofile und Ahn- 
liches am AuBenmantel 12 zu applizieren. 
[0023] Durch das separate Ringteil 8 kann die nunmehr 
aus Blech hergestellte Spannmutter 1 leicht an bisher ausge- 
fuhrte Diisenkorper, ohne deren Anderungcn, adaptiert wer- 
den. Zum anderen lassen sich mit geringem Fertigungsauf- 
wand hervorragende Dichtflachen (Innenringflache 10, Au- 
Benringflache 11) schaffen. Da die Spannmutter 1 aus einem 
Blechwerkstoff besleht und in einem Tiefziehverfahren ge- 
ferligt wird, sind deren Fertigungskoslen, bei ausreichender 
bzw. guter Steifigkeit, relativ gering. 

[0024] Die Fig. 2a bis 2c offenbaren eine Spannmulier 1 
ahnlich der vorgenannten. Einziger Unterschied ist es, dass 
das Ringteil 8 im Bereich des Kragens 6 axial aus diesem 
herausgefuhrt ist und einen Axialansatz 14 hat. Somil urn- 
schlieBt dieser Axialansatz 14 mit seiner Bohrung 9 den Dii- 
senkorper mit Dusennadel. Die o. g. AuBenringflache 11 ist 
nunmehr stirnseilig am Axialansatz 14 ausgebildel und nicht 
rnehr unmiltelbarer Bestandteil der Spannmutter 1. Die 
Spannmutter 1 muss nur noch die Zugkraft aus der Ver- 
schraubung aufnehmen. Die Krafte auf die vorgenannten 
Dichtflachen 10, 11 werden durch das separate Ringteil 8 



ubertragen. 



Lisle der Bezugszahlen 



5 1 Spannmutter 

2 Stimseitc 

3 Innenmantel 

4 Gewinde 

5 Slimseite 
to 6 Kragen 

7 Innenseite 

8 Ringteil 

9 Bohrung 

10 Innenringflache 
15 11 AuBenringflache 

12 AuBenmantel 

13 Mitnehmermittel 

14 Axialansatz 

20 Patentanspriiche 

1. Spannmutter (1) zum Verbinden eines Dusenkor- 
pers mit einem Dusengrundkorper eines Injektors fur 
KraftstofT, vorzugsweise fur eine qualitatsgeregelte 

25 Brennkraftmaschine, welche Spannmutter (1) hiilscn- 
artig ausgebildel ist und an ihrem Innenmantel (3) ein 
Gewinde (4) zum Verschrauben mit dem Dusengrund- 
korper hat, wobei sie mit ihrem AuBenmantel (12) in 
einen Zylinderkopf der Brennkraftmaschine einbaubar 

30 ist und wobei sie, zumindest mittelbar, im Bereich ihrer 

dem Diisenkorper zugewandten Slimseite (5) einerseits 
am Innenmantel (3) eine Innenringflache (10) fur eine 
dichtende Anlage einer Slimseite des Dusenkorpers 
und andererseits am AuBenmantel (12) eine AuBen- 

35 ringflache (11) zur dichtenden Anlage an einem Ring- 

absatz der Brennkraftmaschine aufweisl, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spannmutier (1 ) aus liefgezoge- 
nem, dunnwandigen Stahlblech mil eingearbeitetem 
Gewinde (4) besleht, wobei ihr AuBenmantel (12) ein 

40 einteilig mil dieser verbundenes Mitnehmermittel (13) 
zum Verschrauben des Gewindes (4) mil dem Dusen- 
grundkorper hat und wobei die Spannmutter (1) im Be- 
reich ihrer dem Diisenkorper zugewandten Slimseite 
(5) in einen zumindest annahernd orthogonal zu ihrer 

45 Langserstreckung verlaufenden Kragen (6) iibergeht, 

an dessen Innenseite (7) ein separates Ringteil (8) mit 
einer Bohrung (9) fur den Diisenkorper angelegt ist, an 
welchem Ringteil (8) axial innen die Innenringflache 
(10) fur den Diisenkorper verlauft. 

50 2. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die AuBenringflache (11) unmittelbar 
durch den Kragen (6) gebildet ist (Fig. lb). 

3. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die AuBenringflache (11) an einem Axi- 

55 alansatz (14) des Ringteils (8) verlauft, welcher den 

Kragen (6) axial durchragt (Fig. 2b). 

4. Spannmutter nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnei, dass der Axialansatz (14) cinleilig mit dem 
Ringteil (8) verbunden ist. 

60 5. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnct, das Ringteil (8) am Innenmantel (3) der 
Spannmutter (1) uber eine PreBpassung bzw. eine Ver- 
stemmung/Verpragung dichtend gefuhrl ist. 

6. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
65 zeichnet, dass das Mitnehmermittel (13) aus ringformi- 

gen Einpragungen/Kinformungcn oder aus einem 
Mehrkant wie einem Vier- bzw. Sechskant besleht. 

7. Spannmutter nach Anspruch 1 oder 6, dadurch ge- 
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kenn/.eichneL dass das Milnehinerniillel (13) im Be- 
rcich dor Stirnseite (5) dcr Spannmutter (1) posiiionicrt 
isi. wc It-he dem Diisenkorper zugewandi ist. 
8. Spannmutter nach Anspruch 1, dadurch gckcnn- 
zeichnel, dass das Gewinde (4) durch Walzen. Rollie- 5 
ren oder Schncidcn hergeslellt ist. 
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